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Abstract of DE4015935 

Bundles of articles are held in a temporary store, and taken out individually as required. The separated 
articles are distributed onto one or more shelf sections of a pass-through store, and when an order is 
assembled, the articles are removed from this store. The process is automatically computer-controlled. - 
The articles are loaded onto one end of the shelf and at this end a common automatic computer- 
controlled sorter takes into account the number of articles on the shelves to feed new articles to the 
respective shelves. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(5) Verfahren und Vorrichtung zum Kommissionieren von Artikeln 

@ Durch die Erfindung warden ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Kommissionieren von in Gebinden zuge- 
fuhrten Artikeln angegeben. Wesentlich ist dabei eine 
Kommissionieranlage (9), die einzelne zugefuhrte Artikel 
uber eine Sortiereinricntung (10) mit Eingangsforderer (30, 
31) einer Anordnung von Regalabschnitten (14) zufuhrt, 
wobei die Artikel diese Regalabschnitte (14) durchlaufen und 
uber einen Ausgangsforderer (32) zu Kommissionen zusam- 
mengestellt werden. Die einzelnen Artikel werden dabei aus 
den Gebinden vereinzelt und die Gebinde werden mit Hilfe 
eines Zwischenlagers (6) zeitlich gepuffert. Die Steuerung 
erfolgt mittels eines Rechners (2), der bereits ausgehend 
von Wareneingangsdaten (a) und Kundenbestelldaten (b) 
entsprechende Steuerdaten (d) an das Zwischenlager (6) 
m und die verschiedenen Stellen der Kommissionieranlage (9) 
abgibt, derart, daS bereits ausgehend vom Zwischenlager (6) 
bestimmt ist, weicher Artikel zu welchem Zeitpunkt einen 
bestimmten der Regalabschnitte (14) durchlauft und zu 
einem weiteren bestimmten Zeitpunkt am Ausgang in einer 
Kommission zur Verfugung steht. 
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Beschreibung Haufen zusammengestellt am Ausgangsende dieser 

Ausgangsfordereinrichtung auftreten und entsprechend 

Die Erfincfung betrfifft ein Verfahren und eine Vor- verpackt werden konnen. Beim Verpacken ist eine Pru- 

richtung zum Kommissionieren von Artikeln. fung auf Vollstandigkeit erforderlich, da nicht sicherge- 

Insbesondere im Versandhandel, vor allem im GroB- 5 stellt ist, daB die jeweiligen Vorratsbehalter auch tat- 

versandhandel, sind kundenspezifische Bestell-Kommis- sachlich nachgef Qllt worden sind. Ferner kdnnen die be- 

sionen aus einem u. U. sehr umfangreichen Vorrat an reits geschilderten Nachteile bei der Versorgung eines 

verschiedenen Artikeln zusammenzustellen. In der Pra- solchen Kommissionierautomaten auftreten. Diese 

xis werden mittels Handarbeit aus ortsfesten Regalen, Nachteile treten auch dann auf, wenn der Rechner nicht 

die Artikel gleicher Art aufnehmen, diese entsprechend 10 nur am jeweiligen Vorratsbehalter ein Alarmsignal ab- 

der jeweiligen Bestellkommission entnommen und auf gibt sondern auch an eine die Artikel zuliefernde Ein- 

einen umlaufenden regalartigen Behalter abgelegt, der richtung. 

jeweils einer bestimmten Kommission zugeordnet ist Es besteht daher der Wunsch nach einer moglichst 

Nach Fertigstellung und Prufung der Kommission er- automatisierten Vorgehensweise. 

folgt eine Verpackung von Hand und ein anschlieBender 15 Dabei ist zu berucksichtigen, daB viele Artikel von 

Versand. Die ortsfesten Regale fur die Artikel mussen einem Lieferanten nur in Form von Gebinden oder 

auf ihren Bestand tiberpriift werden und mussen nach- GroBgebinden angeliefert werden. Ferner ist zu beriick- 

gefiillt werden. Zu diesem Zweck werden die Artikel sichtigen, daB zwar eine Reihe der Artikel sehr haufig 

von einem angelieferten und in einem Wareneingang angefordert wird, daB es jedoch wiederum eine Reihe 

uberpriiften Gebinde vereinzelt und uber ein Fordersy- 20 von Artikeln gibt, die auBerst selten angefordert wer- 

stem zu den Regalen gebracht und dort von Hand urn- den, wobei sich dies im Laufe der Zeit z. B. aus saisona- 

gelagert Diese Vorgehensweise ist nicht nur umstand- len Grunden andern kann. 

iich und zeit- sowie platzraubend, sondern auch fehler- Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 

behaftet Durch die Handarbeit k6nnen falsche Artikel und eine Vorrichtung zur Kommissionierung von Arti- 

entnommen werden oder k6nnen falsche Artikel in ei- 25 keln anzugeben, die auf einfache und platzsparende 

nes der ortsfesten Regale abgelegt werden. Insbesonde- Weise eine schnelle und sichere Durchfiihrung der 

re kann es vorkommen, daB das Nachfullen von Regalen Kommissionierung bei nur kurzer Verweildauer der zu 

iibersehen wird und die gleichwohl uber die F6rderein- kommissionierenden Artikel ermdglicht 

richtung zugefiihrten Artikel zu einem Oberlauf weiter- Die Aufgabe wird bei einem Verfahren durch die im 

geleitet werden, in dem sie verbleiben, bis, ebenfalls von 30 Anspruch 1 angegebenen Merkmale gelost 

Hand, der Oberlauf aufgelost wird. Da das ortsfeste Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung, die auf ei- 

Regal weiterhin einen Mangel an dem jeweiligen Arti- nem Kommissionierautomaten bekannter Art beruht, 

kel hat, kann dies dazu fuhren, daB weitere Artikel am durch die im Kennzeichen des Anspruches 4 angegebe- 

Wareneingang bzw. einem diesem zugeordneten Regal- nen Merkmale gelost 

lager abgefordert werden und ggfls. sogar eine entspre- 35 Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB in 

chende Nachbestellung aufgegeben wird, obgleich eine Kenntnis aller mechanischer Vorgange und in Kenntnis 

ausreichende Menge an Artikeln an sich vorhanden ist aller an einem Wareneingang eingetroffener Artikel der 

Die in der Praxis durchgefiihrte Vorgehensweise ist da- FluBweg jedes Artikels vom Wareneingang bis zur Ver- 

her auch aus wirtschaftlichen Griinden nachteilig. Aus packung bzw. bis zum Versand genau vorherbestimm- 

wirtschaftlichen Griinden ist es namlich erwilnscht, die 40 bar ist weshalb auf das Vorsehen von Oberlaufberei- 

Verweildauer von dem Versandhandelsunternehmen chen vollstandig verzichtet werden kann. Dabei konnen 

zugefiihrten Artikeln bis zu deren kundenspezifischer bei der Vorrichtung handelsilblicheTeilesowohlfOrRe- 

Abgabe als Kommission moglichst kurzzuhalten und gale als auch fGr Fordereinrichtungen, Vereinzelner und 

trotzdem alle ankommenden kundenspezifischen Be- Zwischenlager verwendet werden. Die Erfindung ist be- 

stell-Kommissionen so schnell wie moglich und vollstan- 45 sonders bei der Kommissionierung einer sehr groBen 

dig erledigen zu kdnnen. Hier ist ein 24-Stunden-Service Anzahl von unterschiedlichsten Artikeln verwendbar. 

erwiinscht Sie kann auch kaskadenartig mehrfach hintereinander 

Als erster Schritt hierzu sind rechnergesteuerte auto- angeordnet werden. Ein weiterer wesentlicher Vorteil 

matische Kommissionieranlagen angegeben worden. ist daB die erfindungsgemaBe Vorrichtung in einfacher 

Eine solche ist beispielsweise in der EP-OS 1 83 074 an- 50 Weise an einen grdBeren Bedarf, d h. an eine VergroBe- 

gegeben. Diese bekannte Kommissionieranlage weist in rung der Zahl sowie Erhdhung der Anzahl der zu kom- 

Zeilen und Spalten angeordnete schachtartige von ei- missionierenden Artikel angepaBt werden kann. 

nem Zulaufende zu einem Auslaufende geneigte Vor- Die Erfindung wird anhand der in der Zeichnung dar- 

ratsbehalter auf. Am Auslaufende ist eine Abgabevor- gestellten AusfUhrungsbeispiele naher erlautert Es zei- 

richtung mit Zahleinrichtung vorgesehea Die verschie- 55 gen: 

denen Vorratsbehalter werden mit den jeweiligen in den Fig. 1 schematisch eine Vorrichtung zum Kommissio- 

Vorratsbehaitern zwischenzuspeichemden Artikeln von nieren gemaB der Erfindung, 

Hand nachgefQUt insbesondere dann, wenn durch eine Fig. 2 schematisch und perspektivisch eine rechner- 

Alarmanzeige das Unterschreiten eines Mindestinhalts gesteuerte Kommissionieranlage zur Verwendung bei 

angezeigt ist Ein Rechner steuert die Abgabevorrich- 60 der Erfindung, 

tung jedes Vorratsbehalters abhangig von dem Vorlie- Fig. 3 in Frontansicht eine andere Ausfuhrungsform 

gen eines bestimmten kundenspezifischen Kommis- der Kommissionieranlage, 

sionsauf trages so an, daB zu einem vorgegebenen Zeit- Fig. 4 schematisch den Teilschnitt IV-IV in Fig. 2. 

punkt vom Auslaufende einer oder mehrere der Artikel Anhand von Fig. 1 wird die Erfindung mit Bezug auf 

auf eine Ausgangsfordereinrichtung wie ein Fdrderband 65 ein den Versandhandel betreffendes Ausfiihrungsbei- 

abgegeben wird/werden. Die Abgabe erfolgt zu einem spiel naher erlautert 

vom Rechner bestimmten Zeitpunkt derart daB die un- In flblicher Weise werden ankommende Waren, die 

terschiedlichen Artikel einer Kommission zu einem von Fremdherstellern und/oder -vertreiber stammen 
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konnen oder aus eigener Herstellung stammen konnen, 
einem Wareneingang 1 zugefuhrt Dort werden die an- 
gekommenerf'Waren ih ublicher Weise auf Richtigkeit 
und Vollstandigkeit gepriift. Die angekommene Ware 
betreffenden Daten, Wareneingangsdaten a, werden ei- 5 
nem Rechner 2 zugefuhrt 

Das Erfassen der Daten in codierter Form kann bei- 
spielsweise mittels Oblicher Strichcode-Aufkleber auf 
den Waren oder in ahnlicher Weise erfolgen. Zweckma- 
Big ist es, im gegebenen Fall die Waren mit eigenen 10 
Aufklebern oder Laufzetteln zu versehen, die entspre- 
chende Codes tragen. 

Fur die folgenden Betrachtungen sei zunfcchst ange- 
nommen, daB die ankommenden Waren in Form von 
Gebinden ankommen, die aus mehreren gleichen Arti- 15 
keln bestehen, etwa auf einer Palette gestapelten Kar- 
tons mit gleicher Fullung. Dem Wareneingang 1 werden 
derartige Waren in u. U. groBen Mengen mit sehr stark 
unterschiedlichem Rhythmus zugefuhrt Die zugefuhr- 
ten Waren mussen kommissioniert werden, d. h. die ver- 20 
schiedenen Artikel mussen in unterschiedlicher Anzahl, 
abhangig von vorgegebenen Bedingungen, beispiels- 
weise Kundenbestellungen im Versandhandel zusam- 
mengestellt werden. Diese Kundenbestellungen sind 
dem Rechner 2 ebenfalls in Form von Kundenbestellda- 25 
ten b zugefuhrt Insbesondere auf der Grundlage der 
Wareneingangsdaten a und der Kundenbestelldaten b 
kann der Rechner 2 ermitteln, ob die jeweilige Kommis- 
sion zusammenstellbar ist oder ob Bestellungen c auto- 
matisch ausgegeben werden mussen. Der Rechner 2 30 
kann dabei wie an sich iiblich Hochrechnungen durch- 
fiihren, aufgrund deren er den wahrscheinlichen Zu- 
kunftsbedarf an bestimmten Artikeln ermittelt und ent- 
sprechende Nachbestellungen c ausgibt damit die den 
Kundenbestelldaten b entsprechenden einzelnen Kom- 35 
missionen mdglichst schnell zusammengestellt werden 
kdnnen. Dabei wird der Rechner 2 ferner beriicksichti- 
gen, daC jedes Gebinde eine vorgegebene Anzahl an 
jeweiligen bestimmten Artikeln umfaBt, es also Gebinde 
geben wird, deren einzelnen Artikel nur sehr wenig be- 40 
notigt werden, wahrend es andererseits Artikel gibt, bei 
denen die Nachfrage so groB ist, daB in sehr kurzer Zeit 
mehrere Gebinde bendtigt werden. Im ersteren Fall 
wird das Gebinde nach Durchlaufen des Wareneingangs 
1 nicht sogleich bendtigt, es kann uber eine durch Steu- 45 
erdaten d vom Rechner 2 gesteuerte Weiche 3 einem 
Hochregallager 4 zugefuhrt werden. Aus diesem wird es 
nur bei Bedarf mit Hilfe von Steuerdaten d vom Rech- 
ner 2 abgerufen und uber eine ZusammenfOhrung 5 ei- 
nem Zwischenlager 6 zugefuhrt Im letzteren Fall wird 50 
das Gebinde nach Durchlaufen des Warenlagers 1 durch 
entsprechende Steuerdaten d an der Weiche 3 gesteuert 
direkt uber die Zusammenfuhrung 5 dem Zwischenlager 
6 zugefuhrt 

Das Zwischenlager 6 dient als Puffer und insbesonde- 55 
re zum Ausgleich von zeitlichen Verschiebungen, die 
sich aufgrund der unterschiedlichen Menge und des un- 
terschiedlichen Rhythmus bei der Zufuhr der Waren am 
Wareneingang 1 ergeben. Es handelt sich also um ein 
stets zur Verftigung stehendes Kleinteilelager (Just-in- 60 
time-Lager oder Normkarton-Lager). 

Das Zwischenlager 6 kann nach Art eines Wartesch- 
langen- oder Umlaufspeichers in an sich bekannter Wei- 
se so ausgebildet sein, daB es mehrere umlaufende Spei- 
cherplatze besitzt deren jeder eines der zugefuhrten 65 
Gebinde aufnehmen kann. 

Abhangig von Steuerdaten d vom Rechner 2 wird bei 
Bedarf dem Zwischenlager 6 eines der Gebinde ent- 
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nommen und einem Vereinzelner 7 zugefuhrt. Dieser 
entnimmt dem zugefQhrten Gebinde mindestens einen 
der das Gebinde bildenden Artikel, haufig einige oder 
gar alle und fuhrt diese einer weiteren Verarbeitung 
nacheinander zu. Solche Vereinzelner sind an sich be- 
kannt(vgl. DE-PS 26 01 067). 

Werden dem Gebinde nicht alle Artikel entnommen, 
so wird das Rest-Gebinde Qber eine Riickfuhrung 8 zum 
Zwischenlager 6 oder, insbesondere bei selten benotig- 
ten Artikeln, wie in Strichlinien dargestellt zum Hoch- 
regallager 4 zuruckgefQhrt. 

Nicht dargestellt ist, daB nach Entnahme aller Artikel 
aus einem Gebinde das diesem zuzuordnende verblei- 
bende Verpackungs- und Stutzmaterial, wie GroBkar- 
tons, Paletten oder dgU in ublicher Weise entsorgt wird. 

Nicht dargestellt ist ferner, daB gegebenenfalls ein 
vereinzelter Artikel mit Codes versehen wird, etwa mit- 
tels eines Aufklebers oder eines mittels einer Verbin- 
dungseinrichtung angebrachten Etiketts. 

Die vereinzelten Artikel werden dann einer automa- 
tisch arbeitenden und vom Rechner 2 mittels Steuerda- 
ten d gesteuerten Kommissionieranlage 9 zugefuhrt, die 
im einzelnen weiter unten naher erlautert wird. 

Die Kommissionieranlage 9 besteht im wesentlichen 
aus einer Artikelsortiereinrichtung 10 mit insbesondere 
einer Eingangsfordereinrichtung 11 und notwendigen- 
falls einer Verteilerweiche 12, ferner aus einem Durch- 
laufspeicher 13 mit mehreren Regalabschnitten 14 und 
einer Ausgangsfdrdereinrichtung 15 mit gegebenenfalls 
einer Zusammenfuhrweiche 16. Ferner ist jedem der 
Regalabschnitte 14 eine rechnergesteuerte Abgabevor- 
richtung 17 mit Zahleinrichtung zugeordnet Jeder Re- 
galabschnitt 14 weist ein Zulaufende 18 und ein Auslauf- 
ende 19 auf, wobei letzterem die jeweilige Abgabevor- 
richtung 17 mit Zahleinrichtung zugeordnet ist. Dieser 
Kommissionieranlage 9 werden die Artikel bereits in 
einer durch den Rechner 2 gesteuerten vorsortierten 
Reihenfolge zugefuhrt Mittels der Artikelsortierein- 
richtung 10 werden die einzelnen Artikel auf ganz be- 
stimmte jeweilig zugeordnete Regalabschnitte 14 ver- 
teilt wobei jeder Regalabschnitt 14 zur Aufnahme le- 
diglich einer kleinen Anzahl von Artikeln ausgebildet 
sein muB. Insbesondere konnen haufig benfltigte Artikel 
auf mehrere Regalabschnitte 14 verteilt werden, wah- 
rend selten bendtigte Artikel einem Regalabschnitte 14 
nur bei Bedarf zugeftihrt werden und dieser Regalab- 
schnitte 14 zu anderen Zeiten fQr andere (ebenfalls sel- 
ten benotigte) Artikel zur Verf ugung steht Fur die Aus- 
legung des Durchlaufspeichers 13, d. h. die GrdBe und 
die Anzahl der notwendigen Regalabschnitte 14 werden 
statistische Daten herangezogen, die den durchschnittli- 
chen Mindestbedarf eines Artikels einerseits (hinsicht- 
lich der Abmessungen) und den durchschnittlichen Ma- 
ximalbedarf andererseits (hinsichtlich der Anzahl der 
Regalabschnitte 14) berucksichtigen. Daraus ergibt sich, 
daB die Regalabschnitte 14 des Durchlaufspeichers 13 
keineswegs gleiche Abmessungen aufweisen mussen. 
Zur Zusammenstellung der einzelnen kundenspezifi- 
schen Kommissionen werden ausgehend von Steuerda- 
ten d vom Rechner 2 die einzelnen Artikel mit Hilfe der 
Abgabevorrichtung 17 in vorgegebener Anzahl und zu 
einem vorgegebenen Zeitpunkt der Ausgangsfdrderein- 
richtung 15 zugefilhrt und mit Hilfe der Zusammenfuhr- 
weiche 16 so zusammengestellt, daB am Ausgang der 
Kommissionieranlage 9 alle eine bestimmten Kommis- 
sion zuzuordnenden unterschiedlichen Artikel zusanv 
mengefuhrt sind. Die einzelnen Kommissionen werden 
dann nacheinander einer Verpackungsaniage 20 zuge- 
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fuhrt, die die verschiedenen Artikel zu einer oder meh- wobei durch dieses Zwischenlager eine entsprechende 

reren Verpackungseinheiten zusammenstellt Da die zeitliche Pufferung und damit Vorsortierung im Sinne 

Daten der verschiederifen Artikel einer Kommission und der vorliegenden Anmeldung erreicht wird. 

insbesondere auch deren Abmessungen bekannt sind, Andererseits kann es vorkommen, daB bestimmte Ar- 

kann mit Hilfe von entsprechenden Daten vom Rechner 5 tikel nicht in Form von Gebinden dem Wareneingang 1 

2 erreicht werden, daB bei mehreren notwendigen Ver- zugefuhrt werden, sondern in Form von ubergeordne- 

packungseinheiten die diesen jeweils zuzuordnenden ten GroBgebinden, die aus mehreren Gebinden beste- 

Artikel vorsortiert zugefiihrt werden, und kann ferner hen, die wiederum mehrere Artikel enthalten. Bei derar- 

erreicht werden, daB das jeweils bendtigte Verpak- tigen GroBgebinden kann sinngemaB in gleicher Weise 

kungsmaterial ebenfalls aufgrund entsprechender Da- 10 verfahren werden. D. h., die GroBgebinde werden in ei- 

ten vom Rechner 2 automatisch zugeordnet wird. nem dem Zwischenlager 6 entsprechenden Zwischenla- 

Ferner kann (nicht dargestellt) nicht nur zu einem ger gepuffert, in einem dem Vereinzelner 7 entspre- 

Haufen, sondern auch in einen Behalter kommissioniert chenden Vereinzelner zu Gebinden vereinzelt und in 

werden. Da, wie erw&hnt, die Daten einer Kommission einer der Kommissionieranlage 9 entsprechenden Kom- 

bekannt sind, kann dieser Behalter bereits durch einen 15 missionieranlage zu aus Gebinden bestehenden "Quasi- 

Versandkarton gebiidet sein, der rechnergesteuert dem Kommissionen" zusammengestellt Diese Gebinde- 

stromaufseitigen Ende der Ausgangsfordereinrichtung Kommissionen werden dann in der erlauterten Weise 

15 oder der Zusammenfuhrweiche 16 aus einem Vorrat uber Zwischenlager 6, Vereinzelner 7 und Kommissio- 

zugefiihrt wird nieranlage 9 zu Artikel-Kommissionen zusammenge- 

Die verpackte Kommission wird dann in an sich be- 20 stellt und dann der Verpackungsanlage 20 zugefuhrt 

kannter Weise einer Versandanlage 21 zugefuhrt, damit Die rechnergesteuerte Zusammenstellung dieser Quasi- 

die jeweilige zusammengestellte und verpackte Kom- Kommissionen kann vorzugsweise so sein, daB dann die 

mission dem jeweiligen Kunden mdglichst schnell uber- Vorsortierung schon erreicht ist und auf eigenes Zwi- 

sandt werden kann. Beispielsweise kann die Versandan- schenlager 6 verzichtet werden kann, d h. das Zwi- 

Iage 21 die verpackten, versandfertigen Artikel nach 25 schenlager 6 ist durch eine iibergeordnete Gebinde- 

Postleitbezirken und/oder Postleitzahlen sortieren und Kommissionieranlage ersetzt. 

entsprechend frankieren. Das bedeutet, daB der in Fig. 1 dargestellte Anlagent- 

Falls eine Kundenbestellung so bemessen sein sollte, eil zwischen den mit doppelten Strichpunktlinien be- 

daB sie ein vollstindiges Gebinde eines bestimmten Ar- zeichneten Grenzen 24 und 25 sinngemaB (d h. gbfls. 

tikels umfaBt, so kann dieses unter Umgehung der Kom- 30 ohne eigenes Zwischenlager), selbstverstandlich mit un- 

missionieranlage 9 direkt der Versandanlage 21 zuge- terschiedlichen Abmessungen, hintereinander geschal- 

fuhrt werden. Hierzu ist lediglich eine Weiche 22 nach tet werden kann. Eine solche Hintereinanderschaltung 

dem Zwischenlager 6 erforderlich, die ausgehend von kann mehrfach erfolgen. Beispielsweise kann der Wa- 

Steuerdaten d vom Rechner 2 solche Gebinde uber ei- reneingang 1 einen Container empfangen, der mit meh- 

nen BypaBweg 23 direkt der Versandanlage 21 zuftihrt 35 reren Paletten beladen ist Jede Palette enth&lt mehrere 

Wesentlich bei der anmeldungsgemaflen Vorgehens- GroBkartons. Jeder GroBkarton enthalt mehrere Klein- 

weise ist dabei, daB der Rechner 2 aufgrund aller ihm kartons und jeder Kleinkarton enthalt dann mehrere 

zur Verfugung stehenden Daten stets weiB, wieviele be- Artikel. Die H&ufigkeit des Vorkommens einer Anliefe- 

stimmte Artikel fur neue Bestellkommissionen zur Ver- rung in GroBgebinden ist entscheidendes Kriterium fur 

fugung stehen und wo sich bereits Bestellkommissionen 40 eine solche Mehrfachanordnung. Kommt dies allerdings 

zugeordnete Artikel gerade befinden. Insbesondere die sehr selten vor, so wird ein solcher GroBgebinde zweck- 

Art der Kommissionieranlage 9 und die Tatsache, daB maBig bereits im Wareneingang 1 zu Gebinden verein- 

dieser die Artikel bereits in vorsortierter Reihenfolge zelt (nicht dargestellt). 

zugefuhrt werden, erlaubt es ferner, ohne Oberlaufein- Fig. 1 zeigt ferner noch einige weitere Einzelheiten 

richtung auszukommen. Eine solche ware erforderlich, 45 der Kommissionieranlage 9, die sich als besonders vor- 

wenn mittels der Artikelsortiereinrichtung 10 nicht alle teilhaft erwiesen haben. 

zugefuhrten Artikel restlos auf Regalabschnitte 14 des Die Regalabschnitte 14 des Durchlaufspeichers 13 

Durchlaufspeichers 13 verteilt werden kdnnten. Die ei- konnen in mehreren Gruppen 26, 27, 28 angeordnet sein. 

ner solchen Oberlaufeinrichtung zugefOhrten unter- Entsprechend weist die Eingangsf6rdereinrichtung 11 

schiedlichsten Artikel muBten wieder erneut der Kom- 50 mehrere Eingangsforderer 30, 31 auf, auf die die Artikel 

missionieranlage 9 zugefuhrt werden, die Kommission, mittels der Verteilerweiche 12 rechnergesteuert verteilt 

die einen dieser in die Oberlaufeinrichtung abgegebe- werden. Diese Eingangsforderer 30, 31 k8nnen zur Ver- 

nen Artikel bendtigt, kann nicht erledigt werden, nimmt sorgung einer Gruppe (z. B. der Gruppe 26 beim Ein- 

jedoch Regalplatz weg, da auch die anderen Artikel gangsfdrderer 30) oder auch zur Versorgung mehrerer 

dieser Kommission aus dem Durchlaufspeichers 13 55 Gruppen, insbesondere zwei Gruppen wie den Gruppen 

nicht entnommen werden kttnnen. Dies kann sich bis 27 und 28 beim Eingangsfdrderer 31 angeordnet sei. In 

zum Zusammenbruch der gesamten Anlage aufschau- gleicher Weise kann die Ausgangsfdrdereinrichtung 15 

keln. Diese Gefahr wird durch die erfindungsgemaBe entsprechende mehrere Ausgangsforderer 32 aufwei- 

Vorgehensweise vermieden. sen, von denen in Fig. 1 lediglich einer dargestellt ist 

Es kann vorkommen, daB bestimmte Waren nicht in 60 Auch hier kann ein Ausgangsfdrderer wie der Aus- 

Form von Gebinden zugefOhrt werden, sondern schon gangsfdrderer 32 von mehr als einer Gruppe, insbeson- 

als einzelne Artikel. Aus solchen Artikeln wird nach der dere zwei Gruppen, wie den Gruppen 26 und 27 der 

Erfassung im Wareneingang 1 und Obermittlung ent- Regalabschnitte 14 beschickt werden, wobei dann die 

sprechender Wareneingangsdaten a an den Rechner den mehreren Ausgangsfdrderern 32 zugefuhrten Arti- 

und nach Durchlaufen eines dem Zwischenlager 6 ftir 65 kel in der Zusammenfiihrweiche 16 zusammengefuhrt 

die Gebinde entsprechenden Zwischenlagers fflr diese werden. 

Artikel die Einspeisung in die Kommissionieranlage 9 Weitere Einzelheiten der Kommissionieranlage 9 

bei deren Artikelsortiereinrichtung 10 vorgenommen, werden im folgenden unter insbesondere Bezugnahme 
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auf Fig. 2 naher erlautert Dabei werden gleiche Be- 
zugszeichen fur gleiche Teile verwendet 

Fig. 2 zeigf 'eine Andrdnung, bei der in jeder Gruppe 
26, 27 von Regalabschnitten 14 diese in Form von Zeilen 
und Spalten angeordnet sind, also in mehreren Ebenen 
oder Zeilen jeweils mehrere Regalabschnitte 14 neben- 
einander angeordnet sind. Jeder Regalabschnitte 14 ist 
dabei zweckmaBig als langlicher schachtartiger Vor- 
ratsbehalter ausgebildet, in dem vom Zulaufende 18 
zum Auslaufende 19 Artikel hintereinander angeordnet 
werden kdnnen. Das Ausf uhrungsbeispiei zeigt f unf Zei- 
len mit jeweils vier Regalabschnitten 14, jedoch kann 
die Anzahl der Regalabschnitte 14 pro Zeile unter- 
schiedlich sein. Jeder Zeile von Regalabschnitten 14 ist 
ein jeweiliger Eingangsfdrderer 30 bzw. 31 und ein je- 
weiliger Ausgangsforderer 32 zugeordnet, wobei die 
verschiedenen Zeilen durch Indizes 1, 2 ... 5 gekenn- 
zeichnet sind. Wie dargestellt, weisen die Regalabschnit- 
te 14 eine Neigung vom Zulaufende 18 zum Auslaufen- 
de 19 hin auf, so daB eine gesonderte Fordereinrichtung 
in den Regalabschnitten 14 nicht erforderlich ist und 
vielmehr die dort abgelegten Artikel aufgrund Schwer- 
kraft in Richtung zum Auslaufende 19 gleiten kdnnen. 
Wenn die hier nicht dargestellte Abgabevorrichtung 17 
mit Zahleinrichtung aufgrund Ansteuerung durch Steu- 
erdaten d vom Rechner 2 (vgL Fig, 1) die Abgabe eines 
oder mehrerer der im jeweiligen Regalabschnitt 14 ent- 
haltenen Artikel ausldst, so werden diese auf den zuge- 
hdrigen Auslaufforderer32 ebenfalls durch Schwerkraft 
abgelegt und von diesem dann mitgenommen. Der Aus- 
lauffdrderer 32 kann daher in einfacher Weise als Band- 
forderer ausgebildet sein. Jedoch kann auch jede andere 
Art eines Langsfdrderer verwendet werden. 

Den ebenfalls als L&ngsfdrderern ausgebildeten Ein- 
gangsforderern 30 und 31 muB jedoch fur jeden Regal- 
abschnitt 14 ein Querforderer zugeordnet sein, bei dem 
es sich im einfachsten Fall urn einen Ablenkforderer 33 
handelt, durch den ein Artikel von dem Ulngsfdrderer 
30 bzw. 31 herab und in den zugeordneten Regalab- 
schnitt 14 geschoben werden kann. 

Wie bereits anhand Fig. 1 erlautert, wird den ver- 
schiedenen Eingangsfdrderern 30, 31 der jeweilige auf 
die Regalabschnitte 14 zu verteilende Artikel von der 
Verteilerweiche 12 her zugefuhrt Die Verteilerweiche 
kann dabei so ausgefuhrt sein, daB flber einen Zufuhr- 
und Verteilforderer jeder Eingangsfdrderer 30, 31 an 
seinem Eingangsende direkt mit der Verteilerweiche 12 
verbunden ist Dies ist jedoch bei mehreren Eingangs- 
forderern, insbesondere in einer Anordnung wie gem. 
Fig. 2 sehr umstandlich. Vorteilhaft und wie in Fig. 2 
dargestellt, ist einer Gruppe von Eingangsfdrderern, 
insbesondere den einer Spaltenanordnung entsprechen- 
den ubereinander angeordneten Eingangsfdrderern 30) 
bis 305 bzw. 31 1 bis 31s ein jeweiliger Senkrechtfdrderer 
34 bzw. 35 zugeordnet, der zweckmaBig ein Umlauffor- 
derer ist und daher als Warteschlangenforderer dienen 
kann und der an einer Stelle seines Fdrderweges, beim 
Ausfuhrungsbeispiel unten, von der Weiche 12 uber ei- 
nen Zubringerforderer 36 die jeweiligen Artikel nach- 
einander erhalt und auf die einzelnen Eingangsforderer 
30] bis 3O5 verteilt Die Ausbildung als Warteschlangen- 
forderer hat den Vorteil, daB dann, wenn aus nicht vor- 
hersehbaren Griinden ein Artikel nicht gleich auf einen 
Eingangsforderer abgegeben werden kann, dieser Arti- 
kel nochmals einen Umlauf in dem Warteschlangenfor- 
derer durchfQhrt und dann dem jeweiligen Eingangsfor- 
derer zugefiihrt wird. 

In gleicher Weise kann jeder Ausgangsforderer Qber 



einen jeweiligen AbfQhrforderer direkt mit der Zusam- 
menfQhrweiche 16 verbunden sein. Auch hier ist es 
zweckmaBig, jeder Gruppe oder Spalte von ubereinan- 
der angeordneten Ausgangsforderern 32 1 bis 32s zu- 

5 nachst einen Senkrechtfdrderer 37 zuzuordnen, der auf 
einen Abfuhrforderer 38 abgibt, der die dort abgegebe- 
nen Artikel wiederum zur ZusammenfQhrweiche 16 
fQhrt. In Weiterbildung dieses Gedankens kann einer 
Spalte von Ausgangsforderern 32i bis 32s ein weiterer, 

10 zweiter Senkrechtfdrderer 39 zugeordnet sein, der auf 
einen weiteren, zweiten AbfQhrforderer 40 ablegt. 
Durch diese MaBnahme kann eine zweite Zusammen- 
fQhrweiche (nicht dargestellt) versorgt werden, die auf 
einem zweiten Weg zu einem anderen Arbeitsplatz der 

15 Verpackungsanlage 20 oder sogar zu einer anderen 
Verpackungsanlage fuhrt. Bei dieser Weiterbildung 
muB allerdings jedem Ausgangforderer 32i bis 32s an 
seinem Abgabeende eine nicht dargestellte Verteiler- 
einrichtung zugeordnet sein, die aufgrund von Steuer- 

20 daten d vom Rechner 2 den jeweils zugefuhrten Artikel 
entweder auf den ersten Senkrechtfdrderer 37 oder den 
zweiten Senkrechtfdrderer 39 verteilt. 

Eine weitere Variante ist in Fig. 3 darstellt. Dort ist 
gezeigt, daB aus den Regalabschnitten 14 zweier uber- 

25 einander angeordneter Zeilen von Regalabschnitten 14 
auf einen gemeinsamen Ausgangsforderer 32i bzw. 322 
abgelegt werden kann. Dabei kann der Regelabschnitt 
14 nahe dem Ausgangsende 19 eine grdBere Neigung 
aufweisen. 

30 Je nach Art der zu kommissionierenden Artikel, die in 
den verschiedenen Regalabschnitten 14 abgelegt wer- 
den, kann auch aus mehr als zwei ubereinander ange- 
ordneten Regalabschnitten auf einen gemeinsamen 
Ausgangsforderer abgelegt werden. 

15 Die verschiedenen Artikel sind im allgemeinen au- 
Berst unterschiedlich in Gewicht, Format und Abmes- 
sungen. In den Figuren sind lediglich quader- bzw. kar- 
tonfdrmige Artikel, allerdings unterschiedlicher Abmes- 
sungen dargestellt, jedoch nicht mit Bezugszeichen ver- 

40 sehen. Bereits die einfache Darstellung soldier quader- 
bzw. kartonartiger Artikel zeigt, daB hier sehr unter- 
schiedliche Formen mdgiich sind Die grdBte Flexibilitat 
der gesamten Anlage wird selbstverstandlich dann er- 
reicht, wenn jeder Regalabschnitt 14 zur Aufnahme je- 

45 des beliebigen Artikels geeignet ist Aus Platzeinspa- 
rungsgrOnden kann es jedoch zweckmaBig sein, Regal- 
abschnitte 14 unterschiedlicher Abmessungen zur Ver- 
fugung zu stellen. Beispielsweise ist denkbar, Regalab- 
schnitte 14 fur Artikel besonders groBer Hdhenabmes- 

50 sungen in einer Gruppe oder gar einer Zeile einer Grup- 
pe vorzusehen. Das gleiche ist fUr besonders flache Arti- 
kel denkbar. In gleicher Weise wird man die Lange der 
Regalabschnitte 14 zumindest einer Gruppe von der 
grdBten Lange von zu behandelnden Artikeln abhangig 

55 machen, im tibrigen jedoch versuchen, eine bestimmte 
Mindestanzahl von Artikeln durchschnittlicher Abmes- 
sungen in einem Regalabschnitt unterzubringea Fig. 2 
zeigt beispielsweise links oben einen Regalabschnitt 14 
mit drei hintereinander angeordneten kartonartigen Ar- 

60 tikeln, wobei offensichtlich ein vierter solcher Artikel 
keinen Platz mehr hat MuBte ein weiterer solcher Arti- 
kel in dem Durchlaufspeicher 13 abgelegt werden, so ist 
dieser in einem anderen Regalabschnitt 14 abzulegen, 
wobei dieser durchaus in einer anderen Gruppe der 

65 Regalabschnitte 14 sein kann. Fig. 3 zeigt eine Ausfuh- 
rungsform bei der in jedem Regelabschnitt 4 kartonarti- 
ge Artikel hintereinander unterbringbar sind. 
Bei der Entwicklung einer solchen Anlage wird man 
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zur Bemessung NormkartongrdBen heranziehen. 

Bei manchen Artikeln ist es unerheblich, in welcher 
Ausrichtung ^sie durch die Anlage gefdrdert werden. 
Wichtig ist lediglich, daB am Auslaufende 19 jedes Re- 
galabschnittes 14 nur eine vorgegebene vorbestimmte 
Menge der dort abgelegten Artikel auf den Ausgangs- 
fdrderer 32 abgebbar ist Jedoch ist ein solches Drehen 
der Artikel in den Regalabschnitten 14 zu verhindern, 
die ein Verkeilen innerhalb der Regalabschnitte 14 und 
damit ein Verstopfen dieses Fdrderweges zur Folge hat- 
te. Aus diesem Grund ist es zweckmaBig, wenn die Arti- 
kel in einer stets gleichen bevorzugten Lage durch zu- 
mindest die Regalabschnitte 14 gefdrdert werden, und 
zwar unabhangig davon, welcher jeweilige Artikel gera- 
de in einem der Regalabschnitte 14 ist Die bevorzugte 
Ausrichtung des jeweiligen Artikels kann bereits durch 
den Vereinzelner 7 vorgegeben werden, jedoch auch an 
anderer Stelle erreicht werden. Ist diese vorgegebene 
Richtung, die als Ausrichtung in Forderrichtung be- 
zeichnet werden kann, einmal erreicht, so soil sie nicht 
mehr aufgehoben werden. 

Dies wird dadurch erreicht, daB der Querforderer 33 
als Ablenkforderer ausgebildet ist, also als Forderer, der 
nicht den gesamten Artikel in Querrichtung verschiebt, 
sondern das in Forderrichtung vordere Ende starker 
ablenkt und dieses zeitlich fruher in den Regalabschnitt 
14 f Qhrt. Ferner ist es zweckmaBig, wenn jeder Regalab- 
schnitt 14 in Fflrderrichtung gesehen unter einem Win- 
kel zu dieser angeordnet ist, der grdBer als 90° und 
kleiner als 180°, vorzugsweise etwa 135° ist, wie in 
Fig. 1 dargestellt, so daB der Artikel durch den Querfor- 
derer 33 leichter in den jeweiligen Regalabschnitt 14 
abgelenkt werden kann. 

Es ist ferner von Vorteil, wenn zumindestens eine 
Seitenflache der Artikel in stets vorgegebener Lage in 
den Regalabschnitten 14 ist Dies kann dadurch erreicht 
werden, daB, wie in Fig. 4 dargestellt, jeder Regalab- 
schnitt 14 leicht geneigt ist, und zwar in Richtung gegen 
die Forderrichtung von Eingangs- und AusgangsfSrde- 
rerll,15. 

Die bevorzugte Lage ist aus StabilitatsgrGnden so, 
daB bei Quadern die Schmalseite in bzw. gegen die For- 
derrichtung oder FluBrichtung zeigt und die grdBte Fla- 
che aufliegt 

Die dargestellten Ausfuhrungsbeispiele zeigen, daB 
die anmeldungsgemaBe Kommissionieranlage 9 gem. 
Fig. 1, wie dort bereits erlautert erweiterbar ist, und 
zwar in alien drei Richtungen. Diese Erweiterung kann 
erfolgen durch Hinzufugen weiterer Zeilen von Regal- 
abschnitten 14 und zugehdriger Eingangs- und Aus- 
gangsfdrderer 30, 32 sowie Erweiterung des zugehdri- 
gen Senkrechtfdrderers 34. Die Erweiterung kann erfol- 
gen durch Ansetzen weiterer Regalabschnitte 14 in den 
Zeilen einer bestehenden Gruppe und entsprechender 
Verlangerung der zugehftrigen Eingangs- und Aus- 
gangsfdrderer bzw. entsprechendem Versetzen der zu- 
gehdrigen Senkrechtfdrderer 34 bzw. 37. Ferner kann 
eine vollstandig neue Gruppe von Regalabschnitten 14 
mit zugehdrigen Eingangs- und Ausgangsfdrderern so- 
wie entsprechenden Senkrechtfarderern und Zubrin- 
ger- bzw. Abf Uhrfdrderern vorgesehen werden. Bei ent- 
sprechender Ausbildung der Eingangsfdrderer, insbe- 
sondere deren Querfdrderer 33 kann zur Versorgung 
der Regalabschnitte 14 zweier benachbarter Gruppen 
von Regalabschnitten 14 ein gemeinsamer Eingangsfdr- 
derer verwendet werden wie das beim Eingangsfdrde- 
rer 31 gem. Fig. 1 bereits erlautert worden ist. Wie er- 
lautert, konnen die Regalabschnitte 14 als langliche 
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schachtartige Vorratsbehalter ausgebildet sein. Dies er- 
laubt den Aufbau aus Einzelteilen, aber auch den Aus- 
tausch und die Wartung einzelner Regalabschnitte 14 
ohne die gesamte Anlage stillsetzen zu mussen. Jedoch 

5 konnen auch abhangig von den jeweiligen Artikeln auch 
andere Bauarten verwendet sein, wie Durchlaufregale, 
Kanale oderdgl. 

Ferner ergibt sich aus der Erlauterung, daB fOr die 
verschiedenen Fdrderer handelsubliche Typen verwen- 

io det werden kdnnea 

Wie bereits eingangs erwihnt, ist es fOr die vorliegen- 
de Anmeldung 9 wesentlich, daB der Rechner 2 alle 
Wareneingangsdaten a und alle Kundenbestelldaten b 
erhalt und ausgehend von diesen sowie den bekannten 

15 Betriebsdaten (Abmessungen, Fdrdergeschwindigkei- 
ten u. dgL) der Anlage die entsprechenden Steuerdaten 
d selbst bestimmt und auch abhangig von diesen die 
Bestandsdaten fortschreibt. Aufgrund der Konzeption 
der Gesamtanlage weiB daher der Rechner 2, welcher 

20 Artikel sich gerade wo befindet und wo sich dieser Arti- 
kel nach einer bestimmten Zeit befindet oder befinden 
wtirde, wenn bestimmte weitere Steuerdaten abgege- 
ben werden. Hieraus und aus der Forderung, daB die 
einer (Commission zuzuordnenden Artikel gleichzeitig 

25 der Verpackungsanlage 20 zugeftihrt werden mussen, 
kann der Rechner 2 ermitteln, wann ein bestimmter Ar- 
tikel vom Vereinzelner 7 zur Verteilerweiche 12 gefuhrt 
werden muB und wann welches einem Artikel zuzuord- 
nende Gebinde dem Zwischenlager 6 oder dem Hochre- 

30 gallager 4 entnommen werden muO. 

Aufgrund dieser durch die anmeldungsgemaBe Anla- 
ge gegebene Mdglichkeit kann auf eine bestimmte 
Nachfrage sofort geantwortet werden, ob im Fall einer 
Bestellung diese sogleich durchgefiihrt werden kann 

35 und kann hierfur ferner eine Reservierungszeit einge- 
raumt werden. 

Dies erlaubt wiederum, die Verweilzeit der Artikel 
zwischen Wareneingang 1 und Versandanlage 21 sehr 
kurz zu halten, was sehr erwiinscht ist da alle Artikel 

40 zwischen Wareneingang 1 und Versandanlage 21 ein 
u. U. sehr hohes totes (Capital darstellen. 

Je kiirzer die Verweilzeit der jeweiligen Artikel ist, 
urn so geringer ist auch der Platzbedarf fur die gesamte 
Anlage. 

45 Andererseit ist es nicht erwiinscht, unvollstandige 
Kommissionen zwischenspeichern zu mussen, bis die 
noch fehlenden Artikel dem Wareneingang 1 zugeftihrt 
werden. In gleicher Weise ist es nicht erwiinscht, Teillie- 
ferungen durchzuftihren, d. h. einzelne Kommissionen 

50 aufteilen zu mussen und nur eine Teilkommission zum 
Versand zu bringen. Die anmeldungsgemaBe Konzep- 
tion erlaubt es auch, daB die Ausfuhrung einer Kommis- 
sion zurilckgestellt wird bis uber Wareneingangsdaten a 
sowie die sonst bereits vorliegenden Daten sicherge- 

55 stellt ist daB die jeweilige Kommission ausgefuhrt wer- 
den kann. 

Anhand einer Oberlegung sei der Platzbedarf fur die 
Kommissionieranlage 9 vom Typ nach den Fig. 1 und 2 
erlautert Vorausgesetzt sei eine NormkartongroBe von 

6o 60 x 50 x 40 und die Vorgabe, in einem Regalabschnitt 
14 drei derartige Normkartons unterzubringen. Bei ei- 
ner Breite ftir Eingangsfdrderer und Ausgangsfdrderer 
von ca. 50-60 cm ergibt sich eine Breite der Anord- 
nung von ca. 5 m. Der Abstand tibereinander liegender 

65 Regalabschnitte liegt unter BerUcksichtigung der not- 
wendigen Abmessungen ftir die Fdrderer in der Grd- 
Benordnung von etwa 60 cm. Die Breite jedes Regalab- 
schnittes liegt in etwa bei der Breite des Kartons. In 
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einem Raumvolumen von 20 x 25 x 25 m ist daher Platz 
fiir 32 000 verschiedene und f Or insgesamt 96 000 Norm- 
kartons. Diese NormkUrtons belegen jedoch den Platz 
nicht statisch, sondern durchlaufen diesen in wesentii- 
chem Umfang kontinuierlich. 5 

Die erfindungsgemafie Anmeldung ist nicht nur im 
Versandhandel, insbesondere GroBversandhandel, an- 
wendbar, sondern auch dort wo aus zahlreichen einzel- 
nen Artikeln stets oder zumindestens in groBer Anzahl 
gleiche Kommissionen zusammengestellt werden mtis- io 
sen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Kommissionieren von in Gebin- 15 
den zugefuhrten Artikeln, bei dem automatisch und 
rechnergesteuert 

- die zugefuhrten Gebinde zwischengespei- 
chert werden, 

- die Artikel aus den Gebinden nach Bedarf 20 
vereinzelt werden, 

- die aus den Gebinden vereinzelten Artikel 
auf einen oder mehrere Regalabschnitte eines 
Durchlaufspeichers verteilt werden und 

- die einzelnen Artikel einer zusammenzu- 25 
stellenden Kommission aus dem Durchlaufs- 
peicher nach Vorgabe abgerufen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet da& automatisch und rechnergesteuert ein 
Gebinde nur teilweise vereinzelt wird und das 30 
Rest-Gebinde erneut zugefOhrt und zwischenge- 
speichert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein zugeftihrtes Gebinde selbst 
vereinzelter Artikel eines tibergeordneten GroBge- 35 
bindes ist 

4. Vorrichtung zum Kommissionieren von zuge- 
fuhrten Artikeln, insbesondere zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
mit 40 

- einer rechnergesteuerten Kommissionier- 
anlage(9),mit 

- einer Ausgangs-F6rdereinrichtung (15), 
langs der neben- oder ubereinander in Zeilen 
und/oder Spalten Regalabschnitte (14) fiir zu 45 
kommissionierende Artikel angeordnet sind, 
die am der Ausgangs-Fordereinrichtung (15) 
zugewandten Auslaufende (19) jeweils eine 
rechnergesteuerte Abgabevorrichtung (17) 
zur selektiven Abgabe von im jeweiligen Re- 50 
galabschnitt(14)gespeicherten Artikeln an die 
Ausgangsfordereinrichtung (15) aufweist, und 

- einer Zahleinrichtung fiir die jeweils in je- 
dem der Regalabschnitte (14) enthaltenen Ar- 
tikel, 55 

wobei jeder Regalabschnitt (14) am anderen, Zu- 
laufende (18) selektiv nachfiillbar ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB den anderen Enden (18) aller Re- 
galabschnitte (14) eine gemeinsame automatisch 
und rechnergesteuert arbeitende Artikelsortierein- 60 
richtung (10) zugeordnet ist, die an einem Eingangs- 
abschnitt nacheinander vereinzelt angelieferte Ar- 
tikel aufnimmt und die rechnergesteuert und unter 
Berucksichtigung der Anzahl von in einem Regal- 
abschnitt (14) enthaltenen jeweiligen Artikeln die 65 
aufgenommenen Artikel einzeln auf einen zugeord- 
neten der Regalabschnitte (14) verteilt 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
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zeichnet daB ein automatischer und rechnergesteu- 
erter Vereinzelner (7) zumindest einige oder alle 
Artikel eines Gebindes diesem entnimmt und dem 
Eingangsabschnitt der Artikelsortiereinrichtung 
(10) nacheinander zufQhrt 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet 
durch einen Zwischenspeicher (4, 6) f Qr nacheinan- 
der zugefUhrte Gebinde unterschiedlicher Artikel 
und fQr rilckgefuhrte nicht vollstandig vereinzelte 
Gebinde als stets zur Verftigung stehendes Klein- 
teilelager. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, gekenn- 
zeichnet durch eine Weiche (22) vor dem Vereinzel- 
ner (7), mittels der bei Bedarf ein Gebinde an der 
Kommissionieranlage (9) vorbei direkt zum Ende 
deren Ausgangsfordereinrichtung (15) fuhrbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zwischenspeicher (6) in 
gleicher Weise wie die Kommissionieranlage (9) je- 
doch bemessen fiir die Gebinde aufgebaut ist und 
diese Gebinde aus einem GroBgebinde vereinzelt 
sind 

9. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB die Artikelsortierein- 
richtung (10) eine Eingangsfdrdereinrichtung (11) 
aufweist, durch die ein zugeftthrter Artikel selektiv 
zum Zulaufende (18) eines zugeordneten der Re- 
galabschnitte (14) fdrderbar und dort in diesen ab- 
gebbar ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Eingangsfdrdereinrichtung (11) 
mindestens einen Lings- (30, 31) und/oder einen 
Vertikalfdrderer und an jedem Zulaufende (18) ei- 
nes Regalabschnitts (14) einen jeweiligen Querfdr- 
derer (33) aufweist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet daB die Eingangsfordereinrich- 
tung (11) eingangsseitig einen Warteschlangenfor- 
derer (34, 35) aufweist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Warteschlangenfdrderer ein 
Umlauffflrderer, insbesondere ein Senkrechtfdrde- 
rer(34,35)ist 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 10 bis 

12, dadurch gekennzeichnet, daB der Querforderer 
ein Ablenkforderer (33) ist, der den Artikel in der 
durch die Fdrderrichtung vorgegebenen Ausrich- 
tung in den jeweiligen Regalabschnitt (14) einfuhrt 

14. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 11 bis 

13, dadurch gekennzeichnet daB bei in Zeilen und 
Spalten angeordneten Regalabschnitten (14) jeder 
Zeile ein Langsfdrderer (30i, 3O2 31i, 312 ...) 
zugeordnet ist, denen eingangsseitig tiber den War- 
teschlangenfdrderer (34, 35) jeweils entsprechende 
Artikel zufUhrbarsind. 

15. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 4 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Regalabschnitt 
(14) durch einen Durchlaufspeicher gebildet ist 

16. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 4 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Regalabschnitt 
(14) zur Aufnahme einer Mindestanzahl von Arti- 
keln bemessen ist 

1 7. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 4 bis 1 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei mehreren Regal- 
abschnitten (14) pro gleichem Artikel die Anzahl 
solcher Regalabschnitte (14) durch den durch- 
schnittlichen Maximalbedarf bestimmt ist 

18. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 4 bis 17, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Abmessungen je- 
des Regalabschnitts (14) durch eine normierte Arti- 
kelgrdflcwie z. B.>die Abmessungen eines Norm- 
kartons bestimmt sind. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 18, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB einer Zeile von Re- 
galabschnitten (14) solche Regalabschnitte (14) zu- 
geordnet sind, die eine maximale Hdhenabmessung 
nicht Oberschreiten. 

20. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 4 bis 19, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Regalabschnitt 
(14) durch einen schachtartigen langlichen Vorrats- 

v behaiter mit einer Neigung von Zulauf- (18) zum 

Auslaufende (19) gebildet ist. 

21 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 20, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Regalabschnitt 
(14) unter einem Winkel, vorzugsweise in der Grd- 
Denordnung von 135°, zur Forderrichtung der Ein- 
gangsfdrdereinrichtung (11) und/oder der Aus- 
gangsfdrdereinrichtung (15) angeordnet ist 20 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 21, 
gekennzeichnet durch eine Querneigung der Re- 
galabschnitte (14), wobei der tieferliegende Rand 
zur Forderrichtung der Eingangsfdrdereinrichtung 
(ll)weist 25 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausgangsfdrder- 
einrichtung (15) Langsfdrderer (32i, 32a, ...) auf- 
weist, die jeweils mindestens einer Zeile von Regal- 
abschnitten (14) zugeordnet sind. 30 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 23, 
gekennzeichnet durch mindestens zwei Gruppen 
(26, 27, 28) von Regalabschnitten (14), wobei eine 
Eingangsfdrdereinrichtung (11, 31) zwischen zwei 
benachbarten Gruppen (27, 28) angeordnet ist und 35 
die Zulaufenden (18) der Regalabschnitte (14) die- 
ser betden Gruppen (27, 28) der Eingangsfdrderein- 
richtung (11,31) zugewandt sind. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, gekennzeichnet 
durch mehr als zwei Gruppen (26, 27, 28) von Re- 40 
galabschnitten (14) und eine Verteilerweiche (12), 
die die zugefuhrten Artikel auf die jeweiligen Ein- 
gangsfordereinrichtungen (1 1, 30, 31) verteil t 

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 25, 
gekennzeichnet durch mindestens zwei Gruppen 45 
(26, 27, 28) von Regalabschnitten (14), wobei eine 
Ausgangsfdrdereinrichtung (15, 32) zwischen zwei 
benachbarten Gruppen (26, 27) angeordnet ist und 
die Auslaufenden (19) der Regalabschnitte (14) die- 
ser beiden Gruppen (26, 27) der Ausgangsfdrder- 50 
einrichtung (15, 32) zugewandt sind 

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 26, 
gekennzeichnet durch mehr als zwei Gruppen (26, 
27, 28) von Regalabschnitten (14), mindestens einen 
Warteschlangenfdrderer (37, 39) am Ausgangsende 55 
jeder Ausgangsfdrdereinrichtung (15, 32) und eine 
Zusammenfuhrweiche (16), die die abgegebenen 
Artikel von den Warteschlangenfordern (37, 39) zu 
Kommissionen vereinigt 

28. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 4 bis 27, eo 
dadurch gekennzeichnet, daB von den Regalab- 
schnitten (14) oder den Ausgangsfdrdereinrichtun- 
gen (15, 32) direkt in Versandschalen oder Versand- 
kartons kommissionierbar ist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge- 65 
kennzeichnet, daB rechnergesteuert ein einer Kom- 
mission zugeordneter Versandkarton der Aus- 
gangsfdrdereinrichtung (15, 32) gfls. einer Zusam- 
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menfOhrweiche (16) fur mehrere Ausgangsfdrder- 
einrichtungen zufuhrbar ist. 

30. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 4 bis 29, 
gekennzeichnet durch einen einzigen Rechner (2), 
der ausgehend von Wareneingangsdaten (a), Kom- 
missionen zugeordneten Kundenbestelldaten (b) 
und den ArtikelfluB-GrdBen die Zufuhr von Arti- 
keln, deren Verteilung auf die Regalabschnitte (14) 
und deren Abfuhr in Kommissionen steuert (Steu- 
erdaten d). 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Rechner (2) ferner Nachbe- 
stellungen (c) veranlaBt 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



- Leerseite — 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 Nummer: DE 40 IB 935 A1 

Int. CI. 5 : B66Q 47/10 

Offenlegungstag: 21. November 1991 



FIG. 1 



a, 



VERSANO 




VERPACK 


I 


i 




108 047/269 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: DE 40 16 936 A1 

Int. CI. 5 : B65G 47/10 

Off enlegungstag : 21 . November 1 991 




108 047/269 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: DE 40 15935 A1 

Int. CL 5 : B66G 47/10 

Offenlegungstag: 21. November 1991 




108047/269 



